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Nas pequenas e médias empresas, em geral, a padronização de processos 
não é uma prática comum. As tarefas e procedimentos costumam ser internalizados 
pelos funcionários, ou seja, a forma de executá-los fica armazenada apenas na 
memória dessas pessoas. O dirigente da organização ou aqueles colaboradores 
com mais tempo de serviço acabam tornando-se multiplicadores da informação, 
treinando os demais para uma determinada atividade. No entanto, cada indivíduo 
processa e interpreta essa informação de forma diferente e, por conseguinte, 
executam o mesmo trabalho de diversas formas. Portanto, um sistema de 
padronização é fundamental para resolver esse tipo de problema, além de contribuir 
para o desenvolvimento das organizações.  
A crescente demanda dos consumidores por produtos e serviços de qualidade 
desperta nas empresas uma preocupação de não apenas manter, mas de aumentar 
seu desempenho no que diz respeito à qualidade e produtividade. Surge então, a 
necessidade de mudança, na busca de técnicas, métodos, sistemas que permitam 
às organizações alcançar melhores níveis de desempenho. Os empresários devem 
perceber a padronização como uma ferramenta que proporcionará, em termos 
operacionais, a economia de tempo e redução de custos e prazos de entrega, a 
sobreposição de tarefas, além de contribuir para o aumento da satisfação do cliente 
e, principalmente, para a melhoria da qualidade nos serviços e produtos oferecidos. 
Todos esses fatores contribuem para que as pequenas e médias empresas 
mantenham-se competitivas e possam garantir sua sobrevivência nos mercados que 
atuam. 
Para auxiliar as organizações na elaboração de procedimentos documentados 
existem as normas técnicas. Elas podem estabelecer requisitos de qualidade, de 
desempenho, de segurança, mas também podem estabelecer procedimentos, 
padronizar formas, dimensões, tipos, usos, definir a maneira de medir ou determinar 
as características. De maneira geral, estabelecem regras e diretrizes para a 
padronização de processos, serviços, produtos ou materiais. Atualmente, pode-se 
destacar o papel da Associação Brasileira de Normas Técnicas - ABNT e da 




O presente trabalho tem como objetivo a padronização do processo da 
Empresa Eletropaint Indústria e Comércio de Tintas Ltda. Situada em Pinhais, na 
Rua Treze de Maio, n° 775, tem como principais atividades a fabricação e 
comercialização de tintas e revestimentos acrílicos a base d'água. Dentro da visão 
de um moderno gerenciamento, a uniformização de processos se constitui num fator 
indispensável para a adequação de métodos, pois proporciona às organizações o 
caminho seguro para a produtividade e competitividade, bem como o uso adequado 
de equipamentos, materiais e mão-de-obra; a simplificação das tarefas, do 
treinamento e distribuição de conhecimento; e a redução do uso de materiais e do 
desperdício.  
Este projeto se caracteriza como exploratório e descritivo, cujo foco é a 
padronização do processo de produção como ferramenta para a alavancagem da 
organização. Fundamentado num estudo de caso, onde a coleta dos dados se 
desenvolve ao longo de um determinado período de tempo na Empresa Eletropaint. 
O método adotado é o da pesquisa-ação, que envolve o pesquisador do trabalho 
com os membros de uma organização, sobre um assunto que seja de mútuo 
interesse e no qual haja uma intenção destes membros em agir com base na 
intervenção. 
Para possibilitar uma melhor articulação e visualização, o trabalho encontra-
se dividido em quatro seções. Na primeira seção é apresentado o referencial teórico 
que fornece as bases para conduzir a análise dos principais aspectos da 
padronização que possibilitam diminuir os possíveis erros e variabilidade nos 
procedimentos de trabalho, bem como melhorar a gestão do processo produtivo da 
empresa. 
A segunda seção apresenta a identificação, mapeamento e padronização do 
processo de produção da Empresa Eletropaint, através da verificação mais 
aprofundada das tarefas que os funcionários executam diariamente. 
 A terceira seção tem como objeto o tratamento das causas primárias dos 
problemas levantados na etapa de mapeamento. 
Por fim, a última seção é destinada à validação das melhorias no processo e 
metodologia de atualização do mesmo, levando em consideração a resistência às 
mudanças e, também, como se configurará o monitoramento do desempenho 





2 REFERENCIAL TEÓRICO 
 
 
Nesta seção será apresentado o referencial teórico que fornecerá as bases 
para conduzir a análise dos principais aspectos da padronização que possibilitam 






Define-se processo como uma sequência de ações, atividades, funções ou 
tarefas que visam a realização de um trabalho que agregue valor a um produto ou 
serviço demandado por algum consumidor.  
Oliveira (2011, p. 46) define processo como: 
    
Um conjunto estruturado de atividades sequenciais que apresentam relação 
lógica entre si, com a finalidade de atender e, preferencialmente, suplantar 
as necessidades e as expectativas dos clientes externos e internos da 
empresa. 
 
 Segundo Rodrigues (2004, p. 54) o processo consiste em: 
 
[...] um conjunto de atividades ou funções estruturadas em uma sequência 
lógico-temporal, com objetivo definido, realizadas por pessoas e/ou 
máquinas, que visam transformar recursos (entrada), agregando valores, 
através de recursos de transformação e de uma lógica preestabelecida 
(metodologia de processamento), resultando em bens e serviços (produtos) 
para a sociedade e/ou clientes. 
 
 Rodrigues (2004, p. 54) ressalta que: “Todas as atividades podem e devem 
ser estruturadas e analisadas como um processo.”. A visão do autor é que todos os 
componentes de uma empresa, como por exemplo, uma diretoria, ou um 
departamento, ou ainda um colaborador é um processo. Essa visão é compartilhada 
também por Campos (2004b, p. 19), o qual ressalta que: “Uma empresa é um 
processo e dentro dela existem vários processos: não só processos de manufatura 
como também processos de serviço.”. Assim, define processo como sendo um 









No fim do século XIX e início do século XX o americano Frederick Winslow 
Taylor criou um modelo de administração denominando administração científica. 
Consistia na aplicação do método científico na administração com o intuito de 
garantir o melhor custo/benefício aos sistemas produtivos. 
 A falta de padronização dos métodos de trabalho, o desconhecimento por 
parte dos administradores do trabalho dos operários e a forma de remuneração 
utilizada foram as principais falhas estudadas por Taylor. 
Taylor procurava uma forma de elevar o nível de produtividade conseguindo 
que o trabalhador produzisse mais em menos tempo sem elevar os custos de 
produção. Assim, ele observou que os sistemas administrativos da época eram 
falhos.  
Em empresas de grande porte a padronização é muito mais evidente, pois 
lidam com processos gerenciais e produtivos mais complexos. As pequenas e 
médias organizações, com uma visão gerencial mais avançada, tendem a ter em 
suas plantas produtivas alguns processos padronizados, porém, os procedimentos 
administrativos geralmente são deixados de lado. Cabe ressaltar que a 
padronização não está atrelada somente ao chão da fábrica, mas a todos os 
departamentos de uma empresa. 
Segundo Campos (2004a, p. 15-16) a padronização é uma ferramenta 
gerencial de grande importância para as empresas modernas. Enfatiza ainda que é 
a base para o gerenciamento da rotina do trabalho, bem como deve ser vista dentro 
das organizações como algo que trará melhorias em qualidade, custo, cumprimento 
de prazo, segurança, etc. 
De acordo com Campos (2001, p. 31) o padrão é um instrumento básico para 
gerenciar a rotina do dia-a-dia do trabalho, ou seja, é o próprio planejamento do 









2.3 ELEMENTOS DA PADRONIZAÇÃO DE PROCESSOS 
 
 
 Neste item serão explicitadas as etapas necessárias para instituir a 
padronização de processos na empresa. Ele contempla a identificação e definição 
dos processos críticos, bem como o seu mapeamento, melhoria, padronização e 




2.3.1 Identificação de processos 
 
  
 Para identificar corretamente os processos críticos da empresa e que 
demandam mais atenção é necessário visualizar os problemas e delimitá-los 
adequadamente. Nesse sentido Rodrigues (2004, p. 63) destaca que:  
 
A identificação dos problemas em um processo nem sempre é imediata ou 
simplista. É comum em muitas organizações que procedimentos utilizados 
há muito tempo, mesmo causando defeitos e desperdícios crônicos, passe a 
fazer parte do dia-a-dia, não sendo identificados ou considerados pelo 
técnico ou operador. 
 
 Para a identificação do processo a ser trabalhado Rodrigues (2004, p. 65) 
esclarece que se deve tomar por base os que apresentam baixo desempenho ou 
constituem pontos críticos. 
 
 
2.3.2 Mapeamento de processos 
  
 
 Quando se refere ao mapeamento de processos, Rodrigues (2004, p. 55) 
explicita que: “A delimitação e o desenho de um processo possibilitam a análise e 
identificação de problemas ou oportunidades de melhoria, ponto de partida para a 
melhoria dos resultados da organização.”. Fluxograma e mapa de processo são 
ferramentas que Rodrigues (2004, p. 65) indica para realizar o mapeamento e a 




2.3.3 Melhoria de processos 
 
 
 A etapa de melhoria dos processos constituiu-se na implementação de 
soluções referentes aos problemas identificados no mapeamento. O objetivo é o 
tratamento das causas primárias desses problemas, eliminando-se o fator 
desencadeador dos mesmos, garantindo processos mais eficientes e tarefas que 
agreguem maior valor aos processos de trabalho da empresa. No entanto, para 
determinar as soluções adequadas para os problemas é necessária a identificação 
das causas e a seleção da causa mais provável. Rodrigues (2004, p. 65) detalha as 
ferramentas mais comumente utilizadas para este fim: Brainstorming, Diagrama de 
Causa e Efeito, Análise de Dispersão, FMEA, entre outras. 
 De acordo com Campos (2004a, p. 47) as melhorias na padronização da 
empresa se dão em três aspectos: “(a) revisão dos padrões da empresa; (b) 
treinamento para a condução dos trabalhos de acordo com os padrões; (c) melhorias 






 No tocante às ferramentas de gestão e solução de problemas visando à 
melhoria contínua, o objetivo do treinamento é difundir esse conhecimento para toda 
a empresa para que seus funcionários possam gerenciar os mapas de processos. 
Ao executá-los e verificá-los constantemente, criam-se condições para a 
implementação de mudanças quando necessárias. 
 
O treinamento de todas as pessoas da empresa na utilização do sistema de 
padrões deve ser constante de tal forma a atualizar as pessoas da empresa 
nos avanços da padronização na empresa, no país e no mundo. (CAMPOS, 









2.3.5 Padronização de processos 
 
  
 Após os testes e implantação das mudanças, devem ser definidos padrões 
para as atividades relacionadas aos processos críticos e rotineiros. Campos (2004a, 
p. 15) enfatiza que: “[...] a padronização é a base para a Rotina (Gerenciamento da 
Rotina do Trabalho Diário).”. 
 Segundo Oakland (1994, p. 118) para operar processos sob condições 
controladas: 
 
[...] instruções escritas e oficializadas devem estar disponíveis para o 
pessoal. Estas não necessitam repetir as habilidades básicas da profissão 
do operador, porém conter suficientes detalhes para permitir que o processo 
seja posto em prática sob as condições especificadas. Um “manual de 
processos”, completo no seu aspecto de documentação, deve conter, 
quando adequado: 
(a) Descrição do processo com informação tecnológica adequada, que pode 
ser em forma de um gráfico de fluxo de processo. 
(b) Descrição da fábrica ou do equipamento necessário. 
(c) Quaisquer procedimentos especiais para “montar” o processo ou 
“colocá-lo em marcha”. 
(d) Referência a quaisquer procedimentos sobre instrumentação e 
calibração, relacionados com o controle do processo. 
(e) Instruções simplificadas para o operador ou um resumo incluindo a 
quantidade de materiais necessários e a sequência para e execução do 
processo. Isso pode ser feito sob a forma de um manual se serviço, 
boletins, etc. 
 
2.3.6 Medição e controle de desempenho  
 
 
A medição e o controle consiste na implementação de indicadores com o 
propósito de permitir que todos os funcionários e a diretoria da empresa sejam 
capazes de avaliar o desempenho geral da organização e perceberem sua influência 
na melhoria da empresa. Melhorar a eficiência de produção implica usar menos 
materiais, menos mão-de-obra e abreviar tarefas para obter o mesmo resultado. 
Adicionalmente, melhorias na eficiência ou qualidade tendem a reduzir custos em 
mais de uma área ao mesmo tempo. Com relação à questão de avaliação da 
eficácia da padronização, Campos (2004a, p. 47) destaca que: 
 
[...] é geralmente muito difícil mas deve constar de uma avaliação geral da 
eficácia do ponto de vista quantitativo e qualitativo e avaliação geral do 
investimento já realizado. Do ponto de vista quantitativo, deve-se avaliar 




de vista qualitativo devem-se avaliar variações de índices tais como 
produtividade, qualidade, redução do número de peças defeituosas, etc, em 




3 IDENTIFICAÇÃO, MAPEAMENTO E PADRONIZAÇÃO DO PROCESSO  
 
 
O mapeamento de processos é uma ferramenta gerencial analítica e de 
comunicação que tem a intenção de ajudar a melhorar os processos existentes ou 
de implantar uma nova estrutura voltada para processos. A sua análise estruturada 
permite, ainda, a redução de custos no desenvolvimento de produtos e serviços, a 
redução nas falhas de integração entre sistemas e melhora do desempenho da 
organização, além de ser uma excelente ferramenta para possibilitar o melhor 
entendimento dos processos atuais e eliminar ou simplificar aqueles que necessitam 
de mudanças.  
A realização de um diagnóstico do setor produtivo da empresa foi 
impulsionada a partir da observação de problemas relacionados à produtividade e à 
qualidade, tais como desperdícios de matéria-prima e de tempo. Verificou-se que o 
problema residia na falta de padronização do processo. Na empresa não havia 
uniformidade e nem registro formal de um fluxo lógico de atividades, haja vista que o 
gerente de produção transmitia as atividades verbalmente aos funcionários, que 
muitas vezes não eram cumpridas ou parcialmente realizadas. Em decorrência disto, 
ocorriam diversas falhas no processo. 
A padronização torna os produtos e serviços previsíveis e ao mesmo tempo 
assegura o domínio tecnológico da organização. Isto significa que a empresa está 
retirando o conhecimento da mente de quem sabe fazer e colocando no papel. Além 
de passar a contar com mais gente que também sabe, garantindo que, amanhã, se 
por alguma razão qualquer pessoa sair da empresa, será possível continuar a 
produzir o bem ou serviço da mesma forma. 
O mapeamento do processo serve para indicar a sequência de atividades 
desenvolvidas dentro de um processo. Deve ser feito de forma gráfica, utilizando-se 
a ferramenta fluxograma, para representá-lo. Para a padronização do processo 




fluxograma, cujo objetivo é adquirir conhecimento sobre o processo, representado 
abaixo pela Figura 1, detalhou-se todas as tarefas para a produção dos produtos. 
Percebe-se que para a produção de texturas e grafiatos são necessárias oito 
atividades: preenchimento do quadro de produção e colagem das etiquetas; 
enchimento de água no tacho metálico; separação e pesagem dos materiais para a 
massa base; diluição da aguarrás com o argel e separação dos materiais sólidos; 
preparação da massa base; pigmentação da cor e retirada da amostragem; 
espessamento da massa e envase do produto; e selagem da embalagem.  
 
 
FIGURA 1 – FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE FABRICAÇÃO DE TEXTURAS E GRAFIATOS       
FONTE: OS AUTORES (2013) 
 
 O estabelecimento de um fluxograma permitiu compreender o grau de 
importância, a ordem e a relação das atividades, bem como compará-lo com o 
processo real. A partir deste momento a forma de executar as tarefas, que residia 
apenas na cabeça do funcionário ou do responsável pelo setor, passa a ser de 
conhecimento de todos e, mais importante, é registrada adequadamente. 
 Para a identificação do processo de trabalho da empresa foram realizadas 




pigmentação e envase com o objetivo de conhecer o trabalho de sua seção, bem 
como suas atividades individuais. O que se pretende é a obtenção de uma visão 
geral do problema pesquisado, para tanto foram realizadas entrevistas não 
estruturadas com o objetivo básico de coletar dados.  
 Para garantir uma maior coleta de informações, com a menor falha possível, 
solicitou-se a cada responsável de setor, citado anteriormente, que discorresse 
sobre as atividades que realiza dentro da empresa. Os Anexos 1, 2 e 3 
correspondem, respectivamente, às entrevistas do colorista (setor de pigmentação), 
do operador de máquina (setor de operação) e do auxiliar de produção (setor de 
envase).  
 Após as informações, entrevistas e tomadas de tempo das atividades da 
empresa serem colhidas e registradas foram elaborados os Procedimentos 
Operacionais Padrão (POP), ou seja, novos procedimentos e documentos de uso 
rotineiro na empresa foram formulados. 
 Foram elaborados procedimentos operacionais padrão para as oito atividades 
do processo produtivo. Os referidos POP’s estão representados nos Anexos de 4 a 
11. 
Com os novos procedimentos estabelecidos exige-se um período de 
treinamento. A instrução dos funcionários será concretizada através de uma reunião 
na qual os funcionários entenderão o conceito de melhoria contínua. 
 
 
3.1 ATIVIDADES CRÍTICAS 
 
 
O processo de fabricação de texturas e grafiatos possui oito atividades. 
Dentre as quais, algumas são consideradas mais problemáticas, sendo tratadas 
como críticas. As atividades críticas são aquelas que têm papel crucial para a 
integridade do processo, ou seu resultado, sendo os predicados que as tornam 
críticas: tempo de início, criticidade da matéria-prima, criticidade do equipamento, 
tempo de produção e o tempo de término, ou seja, tem impacto no resultado final do 
processo. 
Visando a identificação desse tipo de atividade, considerou-se os problemas 




consideradas gargalos) e externos (prazo de entrega) pelo não atendimento às 
características de qualidade demandada. A partir desta avaliação, verificou-se que 
as atividades de separação dos materiais sólidos e selagem da embalagem 
apresentavam elevado consumo de tempo para sua execução. 
  
 
4 TRATAMENTO DAS CAUSAS DOS PROBLEMAS  
 
 
A tarefa de buscar soluções para os problemas detectados deve ser 
compelido a todos os componentes da empresa ou responsáveis pelo processo. 
Fluxograma, 5W1H, 5 Porquês e Plano de Ação, Comprovação de Causas, 
Diagrama de Ishikawa e o brainstorming foram as técnicas utilizadas para o 
levantamento de dados e para determinar soluções para os problemas. As metas e 
objetivos para o tratamento das causas poderão ser definidos num plano de ação, 
onde deverá constar o planejamento de todas as ações necessárias para atingir o 
resultado desejado.  
Com as atividades críticas já identificadas é necessário estabelecer o 
tratamento para os problemas. Primeiramente, foi feita a descrição do fenômeno 





FIGURA 2 – 5W1H PARA PERDA DE TEMPO NA SEPARAÇÃO DOS MATERIAIS SÓLIDOS       
FONTE: OS AUTORES (2013) 
 
 
 FIGURA 3 – 5W1H PARA O PROBLEMA DE GARGALO NO PROCESSO DE ENVASE 





Em segundo lugar, por meio do Diagrama de Ishikawa, procurou-se levantar 
as possíveis causas para os problemas, representadas pelas Figuras 4 e 5: 
 
 
FIGURA 4 – DIAGRAMA DE ISHIKAWA – PERDA DE TEMPO NA SEPARAÇÃO DE MATERIAIS 
SÓLIDOS 









FIGURA 5 – DIAGRAMA DE ISHIKAWA – DEMORA NA SELAGEM DO PRODUTO FINAL 
FONTE: OS AUTORES (2013)  
 
Levantadas as possíveis causas dos problemas, foram realizadas, por meio 
de observações, experimentos, análise de fatos e dados e auditorias, as 
comprovações das causas potenciais, que estão registradas nas Figuras 6 (a), 6 (b), 





FIGURA 6 (a) – COMPROVAÇÃO DAS CAUSAS – DEMORA NA SELAGEM DO PRODUTO FINAL 
FONTE: OS AUTORES (2013)  
 
 
FIGURA 6 (b) – COMPROVAÇÃO DAS CAUSAS – DEMORA NA SELAGEM DO PRODUTO FINAL 






FIGURA 7 (a) – COMPROVAÇÃO DAS CAUSAS – SEPARAÇÃO DOS MATERIAIS SÓLIDOS 




FIGURA 7 (b) – COMPROVAÇÃO DAS CAUSAS – SEPARAÇÃO DOS MATERIAIS SÓLIDOS 





Executadas todas as comprovações chegou-se nas seguintes causas 
verdadeiras: seladora posicionada em desnível com a balança, seladora não atende 
à demanda, dificuldade de locomoção dos operadores, arranjo inadequado do 
layout, não existe rota definida, material estocado longe do posto de trabalho. A 
partir deste ponto, foi elaborado um plano de ação baseado no resultado das 
análises dos 5 Porquês conforme especificado nas Figuras 8, 9 (a) e 9 (b): 
 
 
FIGURA 8 – FORMULÁRIO 5 PORQUÊS - DEMORA NA SELAGEM DO PRODUTO FINAL  







FIGURA 9 (a) – FORMULÁRIO 5 PORQUÊS - SEPARAÇÃO DOS MATERIAIS SÓLIDOS 
FONTE: OS AUTORES (2013) 
 
 
FIGURA 9 (b) – FORMULÁRIO 5 PORQUÊS - SEPARAÇÃO DOS MATERIAIS SÓLIDOS 
FONTE: OS AUTORES (2013) 
 
Posteriormente, foi elaborado um plano de ação para eliminar e/ou reduzir o 
impacto dos problemas encontrados. Para o problema de demora na selagem do 
produto final será necessário a implantação de um novo equipamento denominado 
de balança para selamento à vácuo. Essa máquina fará o envase diretamente na 
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embalagem, eliminando a atividade de selagem manual na seladora comum, 
reduzindo o tempo da atividade e a quantidade de funcionários necessários no setor 
de envase. No Anexo 12 pode-se verificar o custo de aquisição desta nova 
tecnologia, ressaltando-se que a implantação, de acordo com a Figura 8, deve ser 
feita a partir de 15/01/2013. 
Para a redução do tempo de separação dos materiais sólidos, foi constatada 
a necessidade de reformular o layout da empresa, permitindo que os materiais 
fiquem próximos à área de produção e reduzindo consideravelmente o tempo de 
separação destes materiais. A Figura 10 refere-se ao layout atual da empresa. A 
proposta, levando em consideração a capacidade logística e financeira da empresa, 
é que no final de janeiro de 2014, a disposição da fábrica configure-se conforme 
demonstrada na Figura 11. 
 
 
FIGURA 10 – LAYOUT ATUAL DA FÁBRICA 
FONTE: OS AUTORES (2013) 
 
 
FIGURA 11 – LAYOUT PREVISTO DA FÁBRICA 




5 VALIDAÇÃO E MONITORAMENTO DAS MELHORIAS NO PROCESSO  
 
 
A validação dos processos permite conhecer mais a fundo o processo 
analisado, suas ferramentas de trabalho, a participação de cada funcionário, a 
importância do mesmo para a empresa. O momento de validação torna possível a 
consolidação do encadeamento das diferentes etapas da execução, interligando 
ações executadas individualmente ao processo como um todo, além de proporcionar 
uma visão ampla a todos os participantes do processo com relação ao seu 
macrofluxo e significado na teia geral das rotinas desenvolvidas na empresa.  
A participação de todos os funcionários e responsáveis da empresa na 
definição e desenvolvimento de indicadores e medidas contribui para a 
compreensão e aceitação das mudanças propostas e, consequentemente, a 
validação das melhorias. Muitas vezes os padrões existem, mas não são cumpridos. 
As pessoas reagem e não seguem os padrões. A principal objeção é que a 
padronização do trabalho é incompatível com a motivação, dado que ela limita a 
criatividade das pessoas que estão envolvidas com o trabalho. Oakland (1994, p. 
181) destaca que: “Se todos os empregados participarem e adquirirem o domínio 
dos processos de medição, haverá pouca resistência ao sistema e estará garantindo 
um comprometimento positivo com futuras mudanças.”.  
O monitoramento envolve a geração de informações sobre o desempenho 
das atividades e do processo como um todo e a promoção do uso de tais 
informações, de modo a incorporá-las ao processo decisório. Quanto à 
implementação de um sistema de medição de desempenho, Oakland (1994, p. 180) 
entende que: 
 
[...] um bom sistema de medição deve começar com o cliente e medir as 
coisas certas. O valor de qualquer medida precisa, obviamente, ser 
comparado com o custo de produzí-la. Deverão existir medidas adequadas 
para os diferentes setores da organização, mas em cada um deles o 
desempenho deve estar relacionado com as necessidades do cliente do 
processo.  
 
 Com a definição dos indicadores é possível controlar a produtividade dos 
funcionários e dos departamentos da empresa. Os indicadores também servem para 




a organização para um rumo que garanta a sobrevivência e criação de diferenciais 
competitivos. 
Para a validação das melhorias deverá ocorrer uma interação dos 
funcionários envolvidos no processo, bem como a aprovação do dono do negócio. A 
resistência às mudanças que possam surgir de algum funcionário, em virtude da 
falta de compreensão, medo ou desconfiança poderá ser tratada por meio do 
estímulo à participação e envolvimento, facilitação e suporte na adaptação às 
mudanças e negociação.  
A última fase do processo de padronização envolve a implementação de 
indicadores com o propósito de medir e controlar o desempenho da mesma. A 
proposta de indicadores que será sugerida à empresa Eletropaint deve conter um 
modelo matemático, a peridiocidade, além dos objetivos e metas, abrangendo o 
processo produtivo. No quadro 1 estão relacionados os indicadores que 
possibilitarão a geração de informações sobre o desempenho das atividades. 
 
Produto 
Objetivos Indicadores Metas 
Reduzir o índice de 
devolução dos 
produtos 
Índice de devolução mensal (%) 
 
Nº de quilos devolvidos 
      ________________________x 100 





Índice de refugo mensal (%) 
 
Nº quilos refugados 
     _________________________x 100 





Índice de retrabalho mensal (%) 
 
Nº quilos retrabalhados 
     _________________________x 100 




     
 
 
              QUADRO 1 – INDICADORES PARA MEDIR O DESEMPENHO DO PROCESSO 
    FONTE: OS AUTORES (2013) 
 
 
O acompanhamento dos indicadores tem frequência mensal e poderão ser 
monitorados pelo dirigente da empresa. Os dados gerados o auxiliarão no processo 







Neste trabalho abordou-se um assunto cuja importância tem crescido 
concomitantemente com a necessidade das empresas de produzir produtos ou 
prestar serviços com qualidade - a padronização.  
A uniformização do processo de produção da empresa Eletropaint 
demonstrou a necessidade de mudança do layout da fábrica e a troca de 
equipamentos. A disposição física do barracão, assim como a máquina seladora 
manual contribuem de forma significativa para a perda de tempo no processo. A 
separação dos materiais sólidos é prejudicada, pois os materiais ficam distantes da 
área de produção, acarretando uma baixa produção. Da mesma forma, a seladora 
atual é muito lenta na execução da atividade e exige uma quantidade maior de 
funcionários no setor de envase. 
 A solução para tais questões é a implantação de um novo layout, otimizando 
o fluxo do processo e armazenamento dos materiais e a aquisição de uma nova 
balança para selamento à vácuo, que reduzirá o tempo de operação e de 
funcionários necessários no setor de envase, pois este ocorrerá diretamente na 
embalagem.  
Este trabalho foi importante para a compreensão e aprofundamento do tema 
padronização, pois permitiu a aplicação dos conhecimentos recebidos em sala de 
aula no dia-a-dia de uma empresa, além de ter possibilitado aperfeiçoar 
competências de investigação, seleção, organização e comunicação da informação. 
Fica claro que, a padronização e, consequentemente, as melhorias dos 
processos auxiliam as organizações a evoluírem na forma como seus métodos de 
trabalho e tarefas são analisados, planejados e executados, tornando-os mais 
eficientes.  
Por fim, percebe-se que as melhorias vão além da solução dos problemas 
existentes em cada departamento ou setor, uma vez que implicam diretamente 
numa melhor comunicação (“todos falando a mesma língua”) e relacionamento entre 
os funcionários, fornecedores e clientes; elimina o problema da assimetria de 
informação; facilita o treinamento das pessoas; reduz o desperdício; aumenta a 
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ANEXO 1 - ENTREVISTA COM O COLORISTA 
 
 
Sr. Fábio - Colorista        
Data: 01/10/2013    
 
 
 Conforme as quantidades e cores solicitadas pelo cliente, realiza-se a 
formulação das quantidades de corantes a serem pesados. Após o cálculo, os 
valores são inseridos em programa específico que determina a dosagem correta dos 
corantes. Na sequência, liga-se a máquina (tacho metálico) em rotação baixa e 
deposita o corante sobre a massa base, deixando dispersar por três minutos em alta 
rotação. Terminando esta etapa é retirada uma amostra do produto, realizada a 
secagem em estufa e é conferido por método comparativo visual, caso esteja 
conforme é liberado para envase, caso não, é necessário realizar nova dosagem 






























ANEXO 2 - ENTREVISTA COM O OPERADOR DE MÁQUINA 
 
 




 Realiza a separação das matérias-primas líquidas, utilizando baldes e 
pesando conforme a fórmula. Depois, é realizada a separação das matérias-primas 
sólidas, sendo utilizada a paleteira para buscar o material no estoque e levá-las ao 
tacho, conforme as quantidades especificadas na fórmula. Após separar tudo, 
colocam-se no tacho os componentes líquidos e inicia-se a dispersão, sendo 
misturados os itens sólidos. Deixa-se a máquina em alta rotação por mais ou menos 
dez minutos. Após a dispersão, caso este produto seja branco, coloca-se o 






























ANEXO 3 - ENTREVISTA COM O AUXILIAR DE PRODUÇÃO 
 




 Realiza a colocação dos dados no quadro de produção e a colagem de 
etiquetas nos pacotes plásticos. Em seguida, executa a pesagem dos materiais para 
a massa base e pigmentação. Conforme ordem de serviço, realiza a pesagem e 




























ANEXO 4 - POP - PREENCHIMENTO DO QUADRO DE PRODUÇÃO E COLAGEM 
















ANEXO 6 - POP - SEPARAÇÃO E PESAGEM DOS MATERIAIS PARA A MASSA 






ANEXO 7 - POP - DILUIÇÃO DA AGUARRÁS COM O ARGEL E SEPARAÇÃO DOS 
































ANEXO 12 – ORÇAMENTO DA BALANÇA DE SELAMENTO À VÁCUO 
 
 
 
